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(54) Dispositif de sertissage 

(57) Ce dispositif comporte une t§te de travail (2) 
pourvue d'au moins un outil de sertissage (20), qui est 
guidee en translation verticale dans un bati (1), et est 
deplacee suivant un mouvement rectiligne de va-et- 



vient au moyen d'un motoreducteur electrique (3) tour- 
nant en continu et dans un seul sens (F), par I'interme- 
diaire d'un systeme a excentrique (4) et bielle (5). 

Sertissage de pieces diverses, notamment dans 
Pindustrie automobile. 
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Description 

[0001] La presente invention concerne une unite de 
sertissage du bord d'une piece, en particulier d'une tdle, 
qui est supportee par une matrice. 
[0002] Une methode bien connue pour assembler 
deux toles est de sertir le bord de Tune d'entre elles con- 
tre celui de I'autre. 

[0003] Au depart, le bord qui doit etre serti est plie k 
90° par rapport au reste de la tole. L'operation de pre- 
sertissage consiste, dans une premiere etape, appelee 
"presertissage", a le rabattre partiellement - generale- 
ment sur un angle de 45° - en direction de I'autre tole. 
Le sertissage proprementdit, realise dans une seconde 
etape, correspond au rabattement complet du bord de 
tole qui vient s'appliquer contre le bord de I'autre en le 
pincant. 

[0004] Conventionnellement, dans la suite de la pre- 
sente description, ainsi que dans les revendications qui 
suivenl, on entendra par la designation "sertissage" 
aussi bien l'operation de presertissage que l'operation 
(subsequente) de sertissage proprement dit. 
[0005] Ce genre d'operation se fait traditionnellement 
sous presse, sur table ouverte avec matrice mobile hy- 
drauliquc, ou sur matrice fixe a. I'aide de chariots porte- 
lames basculants. 

[0006] II estcouramment effectuedans le domainede 
I'industrie automobile pour le sertissage des portes, des 
capots et des volets notamment. 

[0007] Le dispositif faisant I'objet de invention com- 
porte une tete de travail pourvue d'un outil de sertissage 
qui est guide en translation dans un b^ti et est anime 
d'un mouvement rectiligne de va-et-vient suivant une di- 
rection verticale de maniere k decrire successivement 
une course descendante, dite "aller", k la fin de laqueile 
I'outil s'applique contre la piece pour realiser le sertis- 
sage, et une course ascendante, dite "retour", au cours 
de laqueile elle se degage et s'ecarte de la piece. 
[0008] Dans les dispositifs de ce genre, I'entraine- 
ment de la tete de travail est traditionnellement realise 
au moyen d'un verin hydraulique k double effet. 
[0009] Un inconvenient des dispositifs connus, lie k 
leur commande hydraulique, est qu'ils necessitent la 
presence d'un generateur de pression et de circuits de 
distribution hydraulique. De plus, ce type d'installation 
est relativement bruyant, pose des problemes de secu- 
rity du fait des pressions elevees mises en oeuvre, et 
est sujel a des fuites. 

[001 0] Un autre inconvenient se situe dans le fait que 
le dispositif doit etre equipe de detecteurs de position 
pour realiser le pilotage du verin, et notamment inver- 
sion de son alimentation hydraulique entre ses courses 
de travail - course "aller" - et de degagement - course 
"retour" -. 

[0011] L'invention se propose de resoudre ces diffi- 
cultes. 

[0012] A cet effet, conformement k invention, I'en- 
trainementde la tete de travail est realise au moyen d'un 



motoreducteur electrique dont I'arbre de sortie tourne 
en continu et dans un seul sens, cet arbre etant connec- 
ts k ladite tete par I'intermediaire d'un systeme k excen- 
trique et bielle. 

s [0013] Ainsi, les problemes mentbnnes plus haut, lies 
& ['utilisation de circuits hydrauliques, sont evites. 
[0014] Aucun arret ni inversion de marche n'est k pre- 
voir puisque le moteur d'entralnement tourne toujours 
dans le meme sens, ce qui permet de reduire le temps 

10 de cycle par rapport aux dispositifs k verins hydrauli- 
ques, d'autant plus que la vitesse de rotation peut etre 
relativement elevee. 

[0015] Le dispositif est d'une grande simplicity. 
[0016] Dans un mode de realisation prefdre, les cour- 

15 ses de travail - dite "aller" - et de degagement - dite "re- 
tour" - de la tete de travail correspondent chacune k des 
rotations successives d'un demi-tour de I'arbre de sor- 
tie, le cycle complet de sertissage correspondant a un 
tour de cet arbre. 

20 [0017] Parailleurs, selon un certain nombre de carac- 
teristiques avantageuses, non limitatives, de 
l'invention : 

I'arbre de sortie et I'excentrique sont positionnes 
25 en-dessous de la tete de travail, la bielle se dres- 
sant suivant une direction voisine de la verticale ; 
les points morts haut et bas de I'axe d'excentrique 
autourduquel est articulee la bielle correspondent, 
respectivement, au debut et k la fin de la course 
30 "aller" de la tete de travail ; 

I'outil de sertissage est equipe d'un serre-flan. 

[0018] D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention apparaitront de la description qui va maintenant 
35 en etre faite, en reference aux dessins annexes, sur 
lesquels : 

la figure 1 est une vue de cote schematique d'un 
dispositif de sertissage conforme a l'invention, la te- 
40 te de travail etant representee en position haute 
correspondant au commencement de la course 
"aller" ; 

la figure 2 est une vue similaire k la figure 1 , la t£te 
de travail y etant representee k la fin de la course 
45 -aller" ; 

la figure 3 est une section de ce dispositif, coupe 
par un plan horizontal reference Ill-Ill sur la figure 
2 • 

la figure 4 est une vue analogue k la figure 1 , mon- 
50 trant une variante du dispositif, qui est adaptee au 
sertissage d'une piece par Pinterieur, la tete de tra- 
vail etant representee en position haute, correspon- 
dant au commencement de la course "aller" ; 
la figure 5 est une vue partielle de la variante de la 
55 figure 4, en fin de course "aller". 

[0019] Le dispositif illustre par les figures 1 k 3 est un 
dispositif de presertissage d'une piece 1 00 disposee sur 
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une matrice fixe 10, k face superieure horizontale, sur 
laquelle elle est conyenablement positionnee par des 
moyens appropries, non representes. 
[0020] Cette piece 100, dont seulement la zone de 
bordure k sertir est representee, est constitute de deux 
toles superposees. Le bord de la tole inferieure deborde 
lateralement par rapport k la tole superieure : et est re- 
leve k angle droit, formant une languette. Celle-ci est 
destinee k etre rabattue vers le bas, contre le bord de 
la tdle superieure, pour la pincer, par I'operation de ser- 
tissage. Cette operation sefait en deux phases succes- 
sives, I'une de "presertissage", au cours de laquelle la 
languette est rabattue a 45° environ, I'autre de "sertis- 
sage" proprement dit, au cours de laquelle elle est ra- 
battue completement (k 90°). 

[0021] Dans Texemple illustre, la tete de travail, refe- 
rencee 2, est equipee d'un outil 20 realisant ce preser- 
tissage. 

[0022] Elle pourrait tout aussi bien etre equipee d'un 
oulil realisant la seconde phase de I'operation, c'est 
dire le sertissage proprement dit. 
[0023] Le dispositif comporte un bati fixe 1 k la base 
duquel est monte un motoreducteur electrique 3 dont 
I'arbre de sortie 30 est dirige horizontalement, paralle- 
lementau rebordde la piece 1 00 & sertir. Cette direction 
est perpendiculaire au plan des figures 1 et 2. Le moto- 
reducteur 3 fait tourner I'arbre 30 en continu et k Vitesse 
uniforme, dans un sens de rotation determine, illustre 
par la fleche F sur les figures 1 et 2. 
[0024] L'axe (fixe) de I'arbre rotatit 30 est reference X. 
[0025] L'arbre moteur 30 est solidaire, aussi bien en 
translation axiale qu'en rotation, d'un disque excentre 4, 
dont l'axe Y est parallele, mais decal6, par rapport k 
l'axe X. 

[0026] Au cours de la rotation de I'arbre 30, cet axe Y 
decrit par consequent une rotation autour de l'axe X. 
[0027] Sur le disque 4 s'articule une bielle 5 se dres- 
sant vers le haut suivant une direction approximative- 
ment verticale. Son extrernite haute est egalement arti- 
. culee, autour d'un tourillon 50 qui est porte par une piece 
6 montee k la base de la tete 2, et solidaire de cette 
derniere. 

[0028] L'axe 2 du tourillon 50 est transversal, paralle- 
le aux axes X et Y. 

[0029] La piece 6 consiste en un coulisseau guide en 
translation en direction verticale dans le bSti 1 . Plus pre- 
cisement, comme illustre notamment sur la figure 3, le 
b&ti 1 comprend deux plaques verticales paralleles 12 
reunies par une traverse 11, k I'exterieur desquelles 
sont fixees une paire de glissieres verticales 60. Dans 
le nruxtede realisation illustre, les glissieres 60 coope- 
rent avec des patins 61 k billes ou k rouleaux 62 prevus 
sur le coulisseau 6. 

[0030] L'outil 20 est par consequent mobile dans un 
plan vertical, perpendiculaire a celui de la face superieu- 
re de la matrice 10. 

[0031] L'outil 20 est muni d'un serre-flan, de type con- 
nu, comprenant une plaque presseuse 70. Celle-ci est 



egalement mobile dans un plan vertical, parallelement 
au plan de deplacement de l'outil ; elle est sollicitee 
elastiquement vers le bas par un ou plusieurs ressorts 
71. 

5 [0032] Le positionnement en hauteur du serre-flan est 
tel que la plaque presseuse 70 vient s'appliquer contre 
le bord de la piece juste avant que ne s'opere le com- 
mencement du sertissage, afin de I'immobiliser conve- 
nablement durant I'operation. 

10 [0033] L'etat illustre sur la figure 1 correspond k la po- 
sition de degagement maximal de l'outil 20 par rapport 
k la piece 100. II est releve au maximum. 
[0034] C'est dans cette position degagee que s'ope- 
rent successivement I'enlevement de la piece qui vient 

is d'etre travaillee et la mise en place de la nouvelle piece. 
[0035] Le dispositif est agence de telle maniere que 
Texcentrique 4 se trouve alors au point mort "haut", l'axe 
Y se trouvant au-dessus et k I'aplomb de l'axe X. L'axe 
Z se trouve dans le meme plan vertical que les axes X 

20 et Y. 

[0036] Le positionnement de l'outil, la valeur de I'ex- 
centricite du disque 4 - c'est-&-dire du decalage entre 
les deux axes X et Y -. et le dimensionnement de I'en- 
semble sont tels que lorsque Texcentrique se trouve k 

25 son point mort n bas" (position de la figure 2) l'outil 20 se 
trouve en fin de course de presertissage. 
[0037] La course "aller" de la tete 2, qui correspond k 
une translation verticale, du haut vers le bas, du coulis- 
seau 6 sur les glissieres 60, resulte done d'un demi-tour 

30 de l'axe Y autour de l'axe X, dans le sens F. 

[0038] Durant ce mouvement, la bielle 5 oscille lege- 
rement sur le tourillon 50, autour de l'axe Z. 
[0039] Au cours de sa descente, l'outil a une vitesse 
variable, d'abord acceleree, approximativement cons- 

35 tante, puis deceleree, pour s'annuler en fin du preser- 
tissage. 

[0040] La rotation de I'arbre moteur 30 se poursui- 
vant, c'est la course °retour D qui s'opere ensuite. 
[0041] Le demi-tour suivant de I'excentrique, selon F, 

40 provoque le relevage de la tete de travail 2 par rapport 
k la piece, selon un mouvement rectiligne vertical. 
[0042] Au debut du relevage, le ressort 71 se detend, 
la plaque presseuse 70 restant en contact avec la piece 
un certain temps apres que l'outil s'en soit degage. 

45 [0043] Apres le presertissage, la piece est transleree 
k un dispositif de sertissage. 

[0044] Celui-ci peut etre identique k celui qui vient 
d'etre decrit, la tete de travail etant simplement equipee 
d'un outil de sertissage proprement dit, en lieu et place 
so d'un outil de presertissage. 

[0045] Le dispositif qui vient d'etre decrit permet de 
sertir une piece par I'exterieur. 

[0046] Dans le cas ou on a affaire a une piece com- 
prenant une ouverture fermee ou semi-fermee, e'est-a- 
55 dire completement ou partiellement entouree d'un ca- 
dre, par exemple un bord arque dont la concavite est 
dirigee vers I'interieur de la piece, le sertissage doit 
s'operer par I'interieur. 
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[0047] Le dispositlf des figures 4 et 5 permet de rea- 
liser une telle operation. 

[0048] Pour cette variante du dispositif, on a utilise les 
memes chiftres et lettres de reference que ceux du mo- 
de cj e realisation precedent, pour designer les elements 
identiques ou similaires. 

[0049] Dans cette variante, la matrice 10 a un bord 
concave 13, dont la forme correspond a celle du bord 
de la piece 1 00, bord qui peut corresponds a une ouver- 
ture fermee ou semi-fermee traversant la piece. 
[0050] L'espace disponible a Pinterieur de cette 
ouverture etant generalement tres limite, le dispositif est 
agence de telle sorte que seule la tete 2, a laquelle on 
a donne une conformation appropriee, la traverse. 
[0051] Le coulisseau 6 et le b&ti 1 se trouvent dispo- 
ses a un niveau inferieur a celui de la matrice, les glis- 
sieres 60 et une grande partie du bdtt 1 se trouvant po- 
sitionnes vers I'exterieur. 

[0052] Le fonctionnement du dispositif est identique 
a celui du premier mode de realisation. 
[0053] Comme domaine d'application de I'invention, 
on peut citer, a titre d'exemple non limitatif, Industrie 
automobile, pour le sertissage de pieces diverses telles 
que portes, capots et volets. 



Dispositif selon la revendication 3, caracterise par 
le fait que les points morts haut et bas de I'axe d'ex- 
centrique (Y) autour duquel est articulee la bielle (5) 
correspondent, respectivement, au debut et a la fin 
de la course "aller" de la tete de travail (2). 

Dispositif selon Tune des revendications 1 a 4, ca- 
racterise par le fait que I'outil de sertissage (20) est 
equipe d'un serre-flan (7). 
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Revendications 



1. Dispositif de sertissage d'une piece (100) suppor- 
tee par une matrice (10), comportant une tete de 
travail (2) pourvue d'un outil de sertissage (20) qui 
est guide en translation dans un bati (1 ) et est anime 
d'un mouvement rectiligne de va-et-vient suivant 
une direction verticale de maniere a decrire succes- 
sivement une course descendante, dite "aller a , a la 
fin de laquelle I'outil (20) s'applique contre la piece 
(100) pour realiser le sertissage, et une course as- 
cendante, dite "retour", caracterise par le fait que 
I'entrainement de ladite tete (2) est realise au 
moyen d'un motoreducteur electrique (3) dont I'ar- 
bre de sortie (30) tourne en continu et dans un seul 
sens (F), ledit arbre (30) etant connecte a la tete (2) 
par I'intermediaire d'un systeme h excentrique (4) 
et bieite (5). 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise par 
le fait que lesdites courses 'aller et "retour" de la 
tete (2) correspondent chacune k des rotations suc- 
cessives d'un demi-tour de Tarbre de sortie (30), le 
cycle complet de sertissage correspondant a un 
tour de cet arbre (30). 



30 



35 



40 



45 



SO 



3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
par le fait que I'arbre de sortie (30) et I'excentrique 
(4) sont positionnes en-dessous de la tete de travail ss 
(2), la bielle (5) se dressant suivant une direction 
voisine de la verticale. 
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